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Anspruche: 




l.\ Vorrichtung zum Falten und Verschlieften des Kopfes einer 



mm y Faltschachtel, die aus einem innenseitig mit einer thermo- 
plastischeh Kunststoff schicht , insbesondere mit einem Ver- 
bundaufbau aus thermoplastischer Kunststoff schicht-Alu- 
folie-thermoplastischer Kunststoff schicht ttberzogenen Karton- 
zuschnitten vorgefertigt ist, mit einer Fait station, einer 
mit Ultraschallwellen arbeitenden Preii-SchweiJSstation und 
einem die Faltschachtel in Reihe aufrechtstehend zur Falt- 
station und PreS-SchweiJJstation fttrdernden Transportmittel, 
dadurch gek-ennzeichnet, daiJ die Fait- 
station und die Prefi-Schweifistation zu einer Station kombi- 
niert sind, wobei die Faitwerkzeuge und die Prefc-Schweiftwerk- 
zeuge aus einem Paar zangenartig aufeinander zu bewegbaren 
Backen (.18,23) bzw. Spitze (24a) bestehen, von denen die eine 
Backe einen Faltkeil (18a) und oberhalb des Faltkeils (18a) 
einen Ambofl (18 b) tragt und die andere Backe (23) als Fait- und 
Klemmkeil ausgebildet ist und. zusammen mit einem mit dem Amboft 
(18b) zusammenarbe'itenden S.chwingungserzeuger (24) fttr Ultra- 
schallwellen an einem gemeinsamen Tr&ger (19) befestigt ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Backe (18) bzw. der TrSger (19) 
sich zum Zwecke ihrer Betatigung an Kurvenstticken (11a, lib, 
11c, lid) abstiitzen. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafi die Steuerkurye fUr den Faltvorgang 
ein steil ansteigendes Kurvenstttck (11a, lib) und fUr den 
Prefivorgang ein flach ansteigendes KurvenstUck (11c, lid) 
aufweisen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet , daiS die Steuerkurven (11a, lib, 
11c, lid) fiir die Backe (18) bzw/ TrSger (19) an derselben, 
oszillierend angetriebenen Kurvenscheibe (11) ausgebildet sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 2 bis 4, dadurch 
gekennzei c h n e t , *daJJ zwischen einem sich an 
den Kuryenatttcken . (lib, lid) absttttzenden Ftthler (13) und dera 
TrSger (19) fiir den Schwingungserzeuger (24) eine Druckfeder 
(16) angeordnet ist, zu der ein erst nach tJberwindung der 
Kraft der Peder '(16) zur tfirkung kommender Anschlag (17) 

den Kraftschlui herbeifuhrt, 

6. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 2 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet , dafi zwischen dem Trfiger (19) 
fttr den Schwingungserzeuger (24) und dm Kuryensttlcken (lib, lid) 
als Druckpolster eine unter konstantem Druck stehende Zylin- 
derkolbenanordnung (14) vorgesehen ist, 

7. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet , daft der Amboil (18b) und der 
Schwingungserzeuger (24) mit geringem Abstand von dem Druck- 
bereich der Klenpiwerkzeuge (l8a,23) angeordnet sind, 

8. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 1 bis 7> dadurch 
gekennzeichnet , daJJ der AmboJJ (18b) eine 

in Richtung der Stegnaht verlaufende und im Querschnitt ge- 
wolbte Rippe aufweist, die dem Schwingungserzeuger (24) als 
Anschlagflache dient. 
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Vorriohtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, d a d u r c 
gekennzei chnet, daJS im Ambofi (18b) min- 
destens eine Vertiefung zur Aufnahrae eines verdickten Steg- 
nahtabschnittes (L&ngsnaht) vorgesehen ist, wobei das Mali 
der Vertiefung dem Ubermail des verdickten Stegnahtabschnitt 
entspricht . 
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Anm. : Jagenberg-Werke AG, Himmelgeister Str,, ^000 DUsseldorf 1 



Vorrichtung zum Falten und Verschliefien des 
Kopfes einer Faltschachtel 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Falten und Ver- 
schlieJJen des Kopfes einer Faltschachtel, die aus einem innen- 
seitig mit einer thermoplastischen Kunststoff schicht , insbe- 
sondere mit einem Verbundauf bau aus thermoplastischer Kunst- 
stoff schicht-Alufolie-thermoplasti^^ Kunststof f schicht 
Uberzogenen Kartonzuschnitten vorgefertigt ist, mit einer 
Faltstation, einer mit Ultraschallwelle arbeitenden PreiJ- 
Schwei&station und einem die Faltschachteln in Reihe aufrecht- 
stehend zur Fait station und PrefJ-Schweifistation fiirdernden 
Transportmitt el ♦ 

Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art wird der Kopf 
einer jeden Faltschachtel In einer ersten Station derart 
gefaltet, dali die Stegnaht "in Transportrichtung gerichtet 
ist. Die Faltschachtel veriaut dann diese Faltstation und 
gelangt in die eigentliche Prefi-Schweifistation Auf dem 

tfege dorthin wird der gefaltete Kopf in diesem Zustand durch 
seitlich an der Stegnaht angreifende Ftthrungsschienen ge- 
halten. Die als AmboB und Sonotrode ausgebildeten Werkzeuge 
fUr die ErwSrmung der aus thermoplastischem Kunststoff be- 
stehenden Innenbeschichtung dienen gleichzeitig dazu, die 
miteinander zu verschweiflenden Stegnahtbereiche wfihrend des 
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Siegelvorganges miteinander zu verpressen und anschlieflend 
fUr eine gewisse Abkiihlungszeit zusammenzuhalten, Zu diesem 
ftweck haben sowohl der Arnbofi als auch die Sonotrode flache 
Prefif l&chen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung 
der eingangs genannten Art zu schaffen, mit der der Palt- 
und Siegelvorgang des Kopfes der Faltschachtel in kUrzerer 
Zeit und mit geringerem vorrichtungstechnischem Aufwand 
durchgefUhrt werden kann. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemail dadurch gelost, dali die 
Faltstation und die Prefi-Schweifistation zu einer Station 
kombiniert sind> wobei die Faltwerkzeuge und die Preft- 
Schweifiwerkzeuge aus einem Paar zangenartig aufeinander zu 
bewegbaren Backen bzw. Spitze. bestehen, von denen die eine 
Backe einen Falt^ceil und oberhalb des Paltkeils einen AmboJJ 
tr&gt und die ahdere Backe als Fait- un KlemmkeiX ausgebildet 
1st und zusammen mit einem mit dem Ambofl zusammenarbeitenden 
Schwingungserzeuger ftir Ultraschallwellen an einem gemein- 
samen Trftger befestigt ist. 

Bei der erf indungsgemSfl Vorrichtung erfolgt das Palten des 
Kopfes und Erhitzen sowie VerscJiweiJSen mit Pressen der Steg- 
• naht an einer .einzigen Station, Im Unterschied zu der be- 
kannten Station wird nur eirt einziger zangenartig arbeitender 
Antrieb ben5tigt. Das bedeutet/hicht nur eine Ersparnis in 
vorrichtungstechnischer Hinsicht sondern auch eine Erspar- 
nis in der Bearbeitungszeit der Paltschachtel, denn die 
sonst zweimal -erforderliche zangenartige Bewegung, einmal 
fttrden Paltvorgang und einmal ftir den Klemm- und PrefJ-Schwfcifl- 
vorg'ang, braucht in diesem Pall nur einmal ausgefUhrt zu 
werden. Bin weiterer wesentlicher Vorteil besteht darin, 
da& der sonst erforderliche Zwischentransport zwischen der 
Paltstation und der Preii-Schweiflstation fortfSllt, bei 
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dem die Stegnaht durch die FUhrungsschienen zusammengehalten 
wurde. Der Fortfall dieses Transportes ist insofern wesent- 
licht, als er einen Quertransport der Schachteln, d.h. quer 
zur Langsseite und damit auch quer zur Stegnaht, zulMJJt. 
Der Quertransport der Faltschachteln ist deswegen erstrebens- 
wert, weil er bei Einsatz von Faltschachteln rait rechteckigem 
Querschnitt, die ein optimales Verh&ltnis von Materialver- 
brauch und Volumen erlaubt, einen schnelleren Transport als 
beim L&ngstransport zulSflt, ohne dafi das FOllgut zu hoch 
schwappt. Endlich bringt die Korabination von Arabofi und 
Schwingungserzeuger auf der einen Seite und zus&tzlichen 
Klenunwerkzeugen den Vorteil, daft sich trotz Anwendung des 
Ultraschallschweifiverfahren in der Schweifinaht Fehlerstellen 
in der Art von Kratern nicht bilden. Es wurde n&nlich gefunden, 
dafi aus hier nicht aufgezeigten Grttnden sich insbesondere beim 
Einsatz eines Kartonzuschnittes mit einer inneren Beschich- 
tung aus einera "^erpundaufbau sich Fehlerquellen in der Art 
von Kratern bildeten. 

Zur Betatigung der Backen bzw. deren Tr&ger sind nach einer 
Ausgestaltung der Erf indung eine Kurvenseheibe vorgesehep, an der 
sich die Backen bzw. deren TrSger absttttzen. Vorzugsweise 
weist die Kurvenseheibe fiir den Faltvorgang ein steil an- 
steigendes Kurvenstuck und fttr'den Prefivorgang ein flach 
ansteigendes Kurvensttfok auf. Mit diesem unterschiedlichen 
Anstieg wird den unterschiedlichen VerhSltnissen beim Falfc- 
und PreJSvorgang Rechnung getragen. FUr den Faltvorgang wird 
n&mlich bei geringen KrSften ein grofier Bewegungsweg und 
beim PrefSvorgang bei groJien KrSften ein kleiner Bewegungsweg 
gefordert. Eine konstruktiv besonders gttnstige LBsung fUr 
den Antrieb besteht darin, dafi die Mai*venstUcke fUr beide 
Backen bzw. TrSger an derselben oszollierend angetriebenen 
Kurvenseheibe ausgebildet sind. 
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Urn die miteinander zu verschweiflenden Stegnahtbereiche vor 
der Erwarmung der thermoplastischen Kunststoffschicht auf- 
einanderpressen zu konnen, ohne dafi der Schwingungserreger 
bei voller Druckbelastung eingeschaltet werden mufi, ist 
nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, 
da£ zwischen einem sich an den KurvenstUcken absttttzenden 
Fuhler und dem TrSger ftir den Schwingungserzeuger eine 
Druckfeder angeordnet ist, zu der ein erst nach tfberwindung 
der Federkraft zur Wirkung kommender Anschlag den Kraf tschluil -herbeifiihrt • 

Es hat sich herausgestellt , dafl es fUr eine einwandfreie 
SchweiJSnaht entscheidend auf die Druckbeauf schlagung des 
Schwingungserzeugers ankommt. Urn den Druck auch bei dem 
einfachen Antrieb der Backen mittels KurvenstUcken konstant 
zu halten, kann zwischen dem TrSiger fUr den Schwingungser- 
zeuger und der Steuerkurve als Druckpolster eine unter kon- 
stantem Druck steherlde Zylinderkolbenanordnung vorgesehen 
sein. Um dem beim Schweifivorgang verdrSngten thermoplastischen 
Material eine Ausweichmoglichkeit zu geben, empfiehlt es sich, 
wenn der AmboJJ* und der Schwingungserzeuger mit geringem 
Abstand von dem Druckbereich der Kleramwerkzeuge angeordnet 
sind, Als besonders gunstig hinsichtlich der mechanischen 
Festigkeit als auch hinsichtlicji der Dichtigkeit hat sich 
eine dem Schachtelinnern zugekehrte V-Naht erwiesen. Diese 
kann nach einem weiteren Mer'kmal der Erfindung dann erzeugt 
werden, wenn der AmboJS eine in Richtung der Stegnaht ver- 
laufende und im Querschnitt gewSlbte Rippe aufweist, die dem 
Schwingungserzeuger als Anschlagf IStche dient. 

Da es, wie bereits erwahnt, fUr eine einwandfreie Stegnaht 
auf die Einhaltung eines bestimmten Druckes ankommt, ktinnen 
im Ambofl bestimmte Vertiefungen vorgesehen sein, um z.B, 
Verdickungen in einzelnen Stegnahtabschnitten aufzunehmen. 
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Sofern z.B. die Langsnaht der Faltsohachtel die Stegnaht 
kreuzt, kann im Amboii eine Vertiefung zur Aufnahme des 
durch die Langsnaht verdickten Stegnahtabschnittes vor- 
gesehen sein, wobei das Mafi der Vertiefung dem ttbermaU 
des Stegnahtabschnittes entspricht. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand* einer ein Ausftth- 
rungsbeispiel darstellenden Zeichnung nShev erl&utert, 
Im einzelnen zeigen 

Fig, 1 eine Vorrichtung zum Fait en und Verschliefien 

des Kopfes einer Faltsohachtel in Seitenansieht , 

Fig- 2 die Fait- und Pre&-Schwei£werkzeuge unmittelbar 
■ vor dem Faltvorgang, 

Fig. 3 u. 4 die Felt- und Prei5-SchweiJ5werkzeuge w&hrend 
des Faltvorganges, 

Fig. 5 die Fait- und Prefi-Schweifcwerkzeuge wShrend des 
Prefi- und Schweifivorganges, 

Fig. 6 den Gegenstand gemali Fig, 5 in vergrSfierter Dar- 
stellung, 

Fig. 7 den Gegenstand gemaiS Fig. 6 nach dem Schweifi vor gang 
in vergr8iierter Darstellung, 

Fig. 8 einen Betatigungsarm ftir das als Schwingungserzeuger 

ausgebildete SchweiiJwerkzeug in zu Fig. 1 vergr8fierter 
Darstellung. 
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Mittels eines Transportbandes 1 werden die vorgef ertigten, 
mit Fliissigkeit gefullten Faltschachteln 2 mit noch nicht 
verschlossenem Kopf in Reihe und aufrechtstehend und mit 
quer zur Transportrichtung verlaufenden zu verschweiflenden 
Stegnahtbereichen der kombinierten Palt- und PreJJ-Schweifi- 
station zugeftthrt. Dieser Transport erfolgt sohrittweise. 
Das Vorhandensein einer Faltschachtel unter der Station wird 
durch einen Fiihler 3 festgestellt, der Uber eine Steuerein- 
richtung 4 das Einschalten der mit Ultraschallwellen arbei- 
tenden Preii-Schweiftstation bewirkt, 

Der Betatigungmechanismus der kombinierten Palt- und Prefl- 
Schweifistation besteht im wesentlichen aus zwei in einem ge- 
meinsamen Pestpunkt 5 des nicht dargestellten Maschinenge- 
stells verschwenkbar gelagerten Hebelarmen 6, 7a, 7b. Die 
Hebelarme 6, 7b werden mittels Pedern 8, 9 in Anlage an einer 
um einen Pestpunkt. 10 oszillierend angetriebenen Kurvenscheibe 
11 gehalten, wdbei sich die Hebelarme ttber als Rollen ausge- 
bildete Punier 12, 13 an der Peripherie der Kurvenscheibe 11 
absttttzen. Die Kurvenscheibe 11 ist derart gestaltet, daJ5 sie 
fUr jeden Hebelarm 6, 7b ein steiles Kurvenstilck 11a, lib 
und ein f laches Kurvensttick lid, 11c aufweist. 

Der Hebelarm 7a, 7b ist zweiteilig ausgefuhrt. Im einfachsten 
Pall (Pig. D'sind die'freien Enden der beiden Teile 7a, 7b 
uber ein Druckpolster in Form einer unter konstantem Druck 
stehenden Zylinderkolbenanordnung 14 miteinander gekuppelt. 
Der maximale Winkel zwischen den beiden Teilen 7a, 7b wird 
durch einen Anschlag 15 begrenzt. Beim Ausfilhrungsbeispiel der 
Fig. 8 werden die beiden Teile 7a, 7b zusStzlich durch die 
Feder 16 gespreizt. Solange die Station nicht in Arbeitsstel- 
lung gebracht wird, liegt das Teil 7a am Anschlag 15. In dieser 
Lage ist zwischen dem StQJJel 14a des Kolbens der Zylinder- 
kolbenanordnung m und einem einstellbaren Anschlag 17 am 
Teil 7b ein Luftspalt. 
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Das freie Ende des Hebelarms 6 tragt eine Backe 18, die 
m unteren Bereich einen Paltkeil 18a und im oberen Bereich 
einen Amhofl 18b mit im Querschnitt leioht gewolbter Ober- 
flache aufwexst. Zwischen Paltkeil 18a und Ambofi 18b 1st eine 
Nut 18c vorgesehen. Der Paltkeil 18a dient gleichzeitig 
als Klemmwerkzeug. 

Wahrend der Hebelarm 6 einarmig ausgeftthrt ist, ist das Teil 7a 
doppelarmig ausgefuhrt. An dem.freien Arm 7c und an einera dazu 
parallel angeordneten in einem Pestpunkt 20 des Maschinenge- 
stells gelagerten Gelenkarm 21 ist nach Art einer Parallel- 
fuhrung ein Trager 19 fur das Fait- und Prefl-Schwei&werkzeug 
angelenkt. An einer Peder 22 im' Trager 19 abgesttttzt ist eine 
mit dem Paltkeil 18a zusammenarbeitende Backe 23 gelagert. 
Die Backe 23 dient wie der Paltkeil 18a gleichzeitig als Klemm- 
werkzeug. In dem Trager 19 ist ferner ein Schwingungserzeuger 
24 gehalten, der in Richtung der angedeuteten Pfeile Schwin- 
gurigen mit einer Prequenz von etwa 20 KHz ausftthren kann. 
In Arbeitsstellung liegt der Nut 18c ein zwischen dem Falt- 
und Klemmwerkzeug 23 und der Spitze 24a des Schwingungser- 
zeugers 24 vorgesehener Spalt 25 gegenilber. 

Die beschriebene Vorrichtung arbeitet auf folgende Art und 
Weise: 

Normalerweise werden die einzelnen Paltschachteln 2 mittels 
des Transportbandes 1 in dichter Polge, aber schrittweise, der 
Bearbeitungsstation zugefuhrt. Sobald der gefUllte, oben offene 
BehSlter unter der Bearbeitungsstation steht, werden die Be- 
wegungen der Fait- und PreSwerkzeuge ttber die Kurvenscheibe 11 
eingeleitet. Dann werden zunachst die steilen Kurvenstttcke 
11a, lib wirksam, so daft bei verh£ltnism&fiig kleinen Kr&ften 
grofle wege vollzogen werden. Da diese KraTte geringer sind 
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als die Kraft der Feder l6,bleiben die Hebelarroteile 7a, 
7b gespreizt. Dieser Faltvorgang ist in den Fig* 2 bis 5 
dargestellt, wobei Fig, 5 gleichzeitig die Endstellung des 
Faltvorganges und die Stellung fttr den Prefi- und Schweiii- 
vorgang darstellt. Die Faltkeile 18a, 23 sind derart -ange- 
ordnet, daB die Stegnaht am Ende des Faltvorganges leicht 
schrag gestellt wird, urn das anschliefiende Uralegen leichter 
ausfiihren zu konnen. Sobald die Fait- und Prefl-Schweiiiwerkzeuge 
nach Beendigung des Faltvorganges zusammentreffen (Fig. 5), 
werden die flacheren Kurven s tiicke 11c, lid wirksam. 
Von diesem Punkt an kann die erforderliche hOhere Preilkraft 
aufgebracht werden. Dabei wird die Kraft der Feder 16 flber- 
wunden und nach uberwinden. des Totweges zwischen dem StSfiel 
14a und dem einstellbaren Anschlag 17 werden das PreiHSchweiSwerk- 
zeug mit der Spitze 24a mit erhdhter Kraft gegen die 
Stegnaht gedriickt. Die Zeit, 'die zur Oberwindung des Tot- 
weges erforderlich^ist, wird ausgenutzt, urn den Schwingungs- 
erzeuger einzuschalten. Dieser Zeitpunkt ist gunstig, weil 
einerseits die miteinander zu verschweiilenden Stegnahtbereiche 
bereits fest aufeinander gehalten werden, andererseits 
der Anpreftdruck des Schwingungserzeugers aber noch nicht so 
groB ist, daB er die Einschaltung des Schwingungserzeugers 
erschwert. Wenn der Totweg Uberwunden ist, wird unabhSngig 
von Dickentoleranzen der Stegnaht mit einera konstanten 
Druck die Stegnaht beauf schlagt , denn die unter konstantem 
Druck stehende zwischengeschaltete Zylinderkolbenanordnung 
14 gleicht Dickentoleranzen aus. 

Aus Fig. 7 ist zu ersehen, daB das durch Ultraschall erweichte 
thermoplastische Material an den Innenseiten der Stegnaht 
zu den RSndern hin verdr&ngt wird. Aufgrund der gewSlbt • aus- 
gebildeten Oberf lSche des Ambosses 18b baut sich der Druck zum 
Schachtelinnern hin stetig ab. Der verdrSngte thermoplastische 
Kunststoff kann deshalb unter Bildung einer V-Naht 26 in den 
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Bereich der Stegnaht fliefien, wo die Nut 18c und der Spalt 25 
eine Auswolbung der Stegnahtbereiche zulassen. Da wahrend 
des Siegelvorganges der Amboii 18b und die Spitze 2la des 
Schwingungserzeugers nur die Aufgabe haben, das thermopla- 
stische Material zu erweichen, wahrend die Aufgabe des Zu- 
sammenhaltens der Stegnahtbereiche durch die kombinierten 
Fait- und Klemnwerkzeuge 18a, 23 ubernommen wird, entsteht 
eine einwandfreie, d.h. kraterfr'eie Schweifinaht . 

Der Hauptvorteil der Erfindung liegt aber darin, daJi sie 
die Moglichkeit des Quertransportes von in der GrundfMche 
rechteckformigen Paltschachteln und die komplette Verschliefi- 
arbeit des Kopfes an einer einzigen Station ermSglicht. 
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